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DEFECT IDENTIFICATION AND REDUCTION IN A BENGKULU BAKERY 
INDUSTRY 
 
Budiyanto Zulman Effendi, & Betty Oktaviany 
 




  Physical damages of bread produced at MR bakery, a small scale baking industries, 
were varied daily, and could reach more than 50 units (more than 2% total bread produced).  
The objectives of study were to evaluate the type of defect, identify the cause of defect products 
and evaluate the result of corrective actions in order to reduce the total number of defect 
products. Pareto chart and fishbone diagram were employed to identify the important causes of 
defect products and to identify the cause of each defect. In addition, control chart for 39 
production days and was used to evaluate consistency and capability of production of the bread.  
The result of study indicated that there were five type of defects had been identified. The 
amount of each defects from the highesT to the lowest percentage of defects identified were 
burnt 1,24%; broken 0,39%; shrink 0,31%; not developed 0,30% and cracks 0,15%. The study 
also indicated several causes for product defect, such as over baking time, uncontrolled rotation 
during baking and fail to identified consistent fermentation time of the dough.  Corrective 
actions responding to the caused of the defects resulted in decreasing the total number of defects 
bread products, the number of each type of defects, and improve product capability (Cp) of  the 
quality bread  up to  98,66%   after corrective actions. 




Perusahaan Roti MR merupakan salah satu jenis industri yang memproduksi roti manis 
dalam bentuk satuan bungkusan dengan rasa yang bervariasi seperti rasa coklat, nanas dan 
kacang hijau. Perusahaan ini telah beroperasi sejak tahun 1997 hingga terus bertahan sampai 
sekarang dan wilayah pemasarannya sudah mencapai seluruh kota di propinsi Bengkulu. 
Perusahaan Roti MR menghasilkan roti sebanyak 2500 buah pada setiap hari produksi, dengan 
batas tingkat kerusakan produk sebesar 2% dari total produksi atau sebanyak 50 buah per hari. 
Menurut informasi dari pihak perusahaan setiap produk yang diproduksi tidak selalu 
habis terjual karena adanya kerusakan fisik pada produk. Kerusakan umumnya dikarenakan roti 
tersebut mengalami penyusutan, gosong, kekecilan ukuran, tidak utuh, dan pecah. Jumlah 
kerusakan yang terjadi selalu bervariasi pada setiap hari produksinya. Mengingat bahwa roti 
merupakan produk yang sangat rentan terhadap perlakuan dalam pengolahannya, maka 
pengawasan selama proses produksi (pengolahan) mutlak diperlukan guna menjamin mutu 
produk akhir (Desrosier, 1969).  
Menurut Rustandy (2002) kerusakan pada roti lebih banyak disebabkan oleh proses 
produksi bila dibandingkan dengan pengaruh bahan baku. Biasanya para pembuat roti lebih 
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mementingkan resep bahan baku, sehingga tidak jarang diantara mereka kesulitan dalam 
menangani kerusakan roti yang diakibatkan oleh kesalahan proses produksi. 
Suatu kegiatan produksi, walaupun telah direncanakan dan prosesnya berlangsung dengan 
baik, namun sering kali produk yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar yang telah 
ditetapkan yakni adanya produk yang rusak sehingga tidak dapat dipasarkan. Produk yang rusak 
adalah semua produk yang tidak memenuhi standar yang ditetapkan, produk-produk yang 
dikerjakan ulang, dan produk-produk yang standarnya diturunkan (Ishikawa, 1985). Adanya 
produk yang rusak tersebut dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti kelalaian dari tenaga kerja, 
peralatan produksi dan lain sebagainya (Ahyari, 1987). 
Perusahaan Roti MR merupakan perusahaan yang sudah cukup berkembang. Masalah 
tingkat kerusakan produk akibat faktor-faktor tertentu dapat berpengaruh terhadap 
perkembangan perusahaan di masa yang akan datang. Oleh karena itu, perlu dilakukan 
penelitian untuk mengetahui seberapa besar tingkat kerusakan fisik produk roti yang terjadi 
serta untuk mengetahui apakah Perusahaan Roti MR telah melakukan pengawasan yang cukup 
terhadap hasil produksinya. Penelitian ini diharapkan dapat memberikan informasi bagi pihak 
perusahaan, sehingga perusahaan dapat mengurangi tingkat kerusakan yang terjadi serta dapat 
meningkatkan kebijakan pengawasan produksi di masa yang akan datang. 
Penelitian ini bertujuan untuk: : 
1. Mengidentifikasi jenis kerusakan fisik produk roti yang terjadi di Perusahaan Roti MR. 
2. Mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerusakan dan upaya perbaikan yang perlu 
dilakukan di Perusahaan Roti MR. 
3. Menentukan apakah kerusakan yang terjadi masih dalam batas kontrol yang telah ditetapkan 
oleh perusahaan. 




Penelitian ini dilakukan di Perusahaan Roti MR yang berlokasi Gang Rukun Rt. 17 Sawah 
Lebar Ujung Kota Bengkulu. Penelitian ini akan dilaksanakan bulan April-Mei  2005. 
Bahan dan Alat t yang digunakan dalam penelitian ini adalah : 
1. Roti yang telah selesai diproduksi tetapi belum disortasi (sebelum pengemasan dilakukan). 
2. Alat yang digunakan untuk penelitian ini adalah alat tulis, lembar pengamatan, penggaris, 
meja sortasi, stopwatch digunakan untuk mengukur waktu pengovenan, jangka sorong 
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digunakan untuk mengukur dimensi panjang, lebar dan tinggi produk roti, termometer 
digunakan untuk mengukur suhu pengovenan dan oven . 
Pengumpulan dan analisa data dilakukan dengan mengindentifikasi jumlah dan jenis 
kerusakan/cacat roti yang ditemui saat sortasi produk roti sebelum dikemas selama 30 hari 
produksi.  Pengamatan terhadap kerusakan fisik produk roti yang terjadi di Perusahaan Roti MR, 
dilakukan setiap hari selama 1 bulan produksi. Pengamatan ini dilakukan terhadap semua 
produk roti yang dihasilkan oleh perusahaan, yaitu sebanyak 2500 buah  roti per hari. 
Penghitungan jumlah kerusakan yang terjadi dilakukan pada ketiga buah oven yang digunakan. 
Berdasarkan hasil pengamatan selama 26 hari produksi 
Data jenis kerusakan dan jumlah setiap jenis kerusakan yang diperoleh di kuantifikasi 
dan dianalisa lebihh lanjut menggunakan diagram Pareto.  Penyebab kerusakan dianalisa 
menggunakan diagram sebab akibat.  Selain itu variasi jumlah produk cacat diamati 
menggunakan diagram Swhehart.  
 
HASIL DAN PEMBAHASAN 
Kerusakan Produk Roti 
Rata-rata kerusakan yang terjadi adalah sebanyak 60 buah roti atau sebesar 2,4 %. Hal ini 
menunjukkan bahwa kerusakan yang terjadi melebihi batas standar kerusakan yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan yaitu sebesar 2%. Suatu kerugian bagi pihak perusahaan, bila 
kerusakan yang terjadi melebihi batas standar kerusakan yang ditetapkan. Penyebab kerusakan 
perlu dicari, agar dapat diambil suatu langkah perbaikan untuk mengurangi jumlah kerusakan. 
Jenis kerusakan produk roti meliputi kerusakan gosong, tidak utuh, penyusutan, kecil 
ukuran dan pecah.  Diagram pareto kerusakan yang terjadi di Perusahaan Roti MR selama 1 
bulan produksi (26 hari) dapat dilihat pada gambar 1 di bawah ini : 1 
1.24
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. 
Gambar 1.  Diagram pareto kerusakan produk roti selama 26 hari produksi 
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Analisa Pareto pada sumber penyebab kerusakan (gambar 2) menunjukkan penyebab 
kerusakan produk yang penting selama 26 hari produksi di Perusahaan Roti MR adalah 1. 
gosong sebesar 1,24% (51,88% dari total kerusakan), 2. tidak utuh sebesar 0,39% (16,32% dari 
total kerusakan), 3. penyusutan sebesar 0,31% (12,97% dari total kerusakan), 4. kekecilan 
ukuran sebesar 0,30% (12,55% dari total kerusakan), 5. pecah sebesar 0,15% (6,28% dari total 
kerusakan).  
Jumlah dan jenis kerusakan yang terjadi pada ketiga oven yang digunakan selama 1 bulan 
produksi (26 hari), dapat dilihat pada gambar   Gambar 2 menunjukkan bahwa selama 26 hari 
produksi, jumlah kerusakan gosong yang dilakukan oleh oven 1 lebih besar bila dibandingkan 
dengan oven 2 dan 3. Sedangkan jumlah kerusakan tidak utuh, penyusutan, kecil ukuran dan 
pecah yang terjadi antara oven 1, 2 dan 3 tidak begitu jauh berbeda. 
Upaya yang harus dilakukan oleh Perusahaan Roti MR dalam upaya meminimalkan 
kerusakan yang terjadi, yaitu dengan memprioritaskan pengendalian berdasarkan rangking 
penyebab kerusakan produk roti yaitu 1. kerusakan gosong, 2. kerusakan tidak utuh, 3. 


















Gambar 2.  Perbedaan jenis dan jumlah kerusakan 3 buah oven yang berbeda   
Identifikasi Penyebab Kerusakan dan Upaya Perbaikan yang Dilakukan  
Menurut Kume (1931) salah satu cara yang dilakukan untuk mengurangi jumlah kerusakan 
yang terjadi adalah dengan mengidentifikasi faktor-faktor penyebab kerusakan menggunakan 
diagram sebab-akibat. Selain itu, menurut Gaspersz (1998), diagram sebab akibat dapat 
membantu membangkitkan ide-ide untuk mencari solusi suatu masalah. Berdasarkan 
pengamatan dan wawancara yang dilakukan terhadap karyawan dan pengawas produksi faktor-
faktor penyebab kerusakan dan upaya perbaikan yang dilakukan adalah sebagai berikut : 
A. Gosong 
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sebagai berikut  a. Pemindahan loyang yang tidak teratur.  Pemindahan loyang yang tidak teratur 
di rak pengovenan turut menentukan hasil dari pengovenan. Berdasarkan hasil pengamatan, 
pada saat pengovenan dilakukan, terkadang pemindahan loyang yang dilakukan antar rak 1, 2 
dan 3 tidak dilakukan secara bersamaan. Hal ini terjadi sebagai akibat kelalaian dari pekerja 
dalam melakukan pemindahan loyang antar rak pengovenan.  
a. Pemutaran posisi loyang yang tidak sama 
Berdasarkan hasil pengamatan, pemutaran terhadap posisi loyang di dalam oven terkadang 
tidak sama. Ada yang loyang diputar dan ada yang tidak diputar. Menurut pengawas produksi 
Perusahaan Roti MR setiap loyang harus diputar sewaktu pengovenan dilakukan agar panas 
yang diterima roti merata.  
b. Pemeriksaan yang tidak tepat 
Menurut Handoko (1992), tujuan utama pemeriksaan adalah pencegahan, bukan perbaikan. 
Tujuannya untuk menghentikan pembuatan komponen-komponen yang rusak. Apabila 
pemeriksaan tidak tepat dilakukan, maka peluang kerusakan yang terjadi lebih besar 
dibandingkan dengan pemeriksaan yang dilakukan dengan tepat. Pemeriksaan yang tidak tepat 
yang terjadi di Perusahaan Roti MR meliputi pemeriksaan terhadap waktu pengovenan, 
pemutaran terhadap posisi loyang. 
B. Oven yang digunakan oleh Perusahaan Roti MR merupakan oven yang dibuat sendiri oleh 
pemilik perusahaan. Oven ini tidak dilengkapi oleh pengatur waktu dan suhu, dan terkadang 
api/panas yang mengalir pada oven tidak merata. 
a. Tidak ada pengatur waktu dan suhu 
Oven yang digunakan oleh Perusahaan Roti MR ini tidak dilengkapi oleh pengatur waktu 
dan suhu. Hal inilah yang menjadi penyebab adanya variasi waktu dan suhu pengovenan yang 
dilakukan oleh tenaga kerja. Menurut Widowati (2003), pemanggangan roti biasanya dilakukan 
antara suhu 220-250oC. Suhu oven di Perusahaan Roti MR saat melakukan pengovenan berkisar 
antara 200-250oC, sedangkan waktu pengovenan yang ditetapkan perusahaan adalah selama 10 
menit.  Berdasarkan pengamatan selama 1 bulan produksi, rata-rata pengovenan yang dilakukan 
oleh 3 buah oven yang digunakan dapat dilihat pada tabel 2 di bawah ini: 
Tabel 2.  Rata-rata/hari suhu,waktu dan jumlah gosong yang dilakukan oleh 3 buah oven selama 
1 bulan produksi 
Oven Suhu (oC) Waktu (Menit) Jumlah Gosong (Buah) 
1 235.81 11.23 11 
2 228.77 10.88 10 
3 227.27 10.81 10 
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Tabel 2 menunjukkan bahwa jumlah kerusakan akibat gosong yang dilakukan oleh oven 
1 lebih banyak bila dibandingkan dengan oven 2 dan 3. Hal ini disebabkan oleh rata-rata 
suhu pada oven 1 lebih tinggi dibandingkan dengan oven 2 dan 3. Menurut Taib (1988), 
semakin tinggi suhu oven yang digunakan, maka kemampuan bahan untuk menguapkan air 
akan semakin cepat. Selain itu waktu pengovenan yang dilakukan oleh oven 1 juga lebih 
lama bila dibandingkan dengan oven 2 dan 3. Padahal lama pengovenan yang dilakukan 
oleh Perusahaan Roti MR adalah sekitar 10 menit.  
b. Api yang tidak rata 
Berdasarkan wawancara dan hasil pengamatan, api yang tidak rata terdapat pada oven 1. 
Sedangkan oven 2 dan 3 api yang mengalir didalam oven merata. Rata atau tidaknya api 
didalam oven mempengaruhi baik tidaknya hasil dari suatu pengovenan. Apabila penyebaran api 
atau panas didalam oven tidak sama maka lamanya pengovenan untuk setiap sudut pada oven 
berbeda. Bagian yang api atau panasnya lebih besar didalam oven akan lebih cepat panas 
daripada bagian yang apinya kecil (Taib, 1988). 
Upaya perbaikan yang dilakukan untuk mengurangi jumlah kegosongan yang terjadi di 
Perusahaan Roti MR dapat dilihat pada tabel 3 di bawah ini: 
Tabel 3.  Penyebab kerusakan gosong dan upaya perbaikan yang dilakukan 
Penyebab kerusakan Perbaikan yang dilakukan 
Waktu pengovenan bervariasi 
 
Pengawasan pada bagian pengovenan 
kurang rutin dilakukan oleh pengawas 
produksi 
Pemutaran terhadap posisi loyang di rak 
pengovenan tidak sama 
Pemindahan loyang antar rak pengovenan 
tidak dilakukan secara bersamaan 
Pengaturan pemindahan roti di dalam oven 
selama 10 menit pengovenan  
Pengawasan yang rutin pada bagian pengovenan 
oleh pengawas produksi 
 
Pemutaran terhadap posisi loyang dilakukan 
pada semua loyang yang berisi roti 
Pemindahan loyang antar rak pengovenan 
dilakukan secara bersamaan   
 
Perbaikan yang dilakukan adalah : 
1. Pengontrolan terhadap waktu pengovenan.  
Waktu pengovenan yang digunakan untuk mengoven produk adalah selama 10 menit. 
Selain perusahaan menetapkan pengovenan dilakukan selama 10 menit, hasil pengamatan 
juga menunjukkan bahwa  jumlah kerusakan yang terjadi selama 10 menit lebih sedikit bila 
dibandingkan dengan pengovenan yang lebih dari 10 menit. Pengaturan pemindahan roti di 
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dalam oven selama 10 menit pengovenan dilakukan pada ketiga buah oven yang digunakan. 
Waktu pengovenan yang dilakukan pada rak 1 adalah selama 4 menit, pada rak 2 selama 4 
menit dan pada rak 3 dilakukan selama 2 menit.  
2. Pengawasan yang rutin dilakukan oleh pengawas produksi terhadap tenaga kerja bagian 
pengovenan. Pengawasan ini dilakukan paling sedikit 5 kali sehari. Hal ini dilakukan agar 
mereka tidak lalai dalam bekerja dan selalu merasa diawasi. Sehingga dengan dilakukannya 
pengawasan yang rutin jumlah kerusakan dapat diminimalkan. 
3. Pemutaran terhadap posisi loyang pada rak pengovenan dilakukan terhadap semua 
loyang yang terdapat pada rak pengovenan. 
4. Pemindahan loyang antar rak pengovenan dilakukan dengan teratur dan bersamaan 
sesuai dengan waktu yang ditentukan. 
 
B. Tidak utuh  
Menurut Perusahaan Roti MR roti yang tidak utuh adalah roti yang bentuknya sudah 
tidak bundar lagi. Roti yang tidak utuh terjadi setelah pengovenan dilakukan. Penyebab 
ketidakutuhan ini adalah pemindahan roti yang tidak hati-hati dari loyang pengovenan 
kekeranjang. Berdasarkan hasil pengamatan, terkadang para pekerja menumpahkan 
begitusaja roti yang telah selesai dioven kekeranjang. Sehingga menyebabkan bentuk roti 
sudah tidak bundar lagi. Penyebab kerusakan tidak utuh dan upaya perbaikan yang 
dilakukan dapat dilihat pada tabel 4 di bawah ini : 
Tabel 4.  Penyebab kerusakan tidak utuh dan upaya perbaikan yang dilakukan 
Penyebab Kerusakan Perbaikan yang dilakukan 
Roti yang sudah dioven tidak dipindahkan 
dengan hati-hati (ditumpahkan) kekeranjang   
Penumpukan roti pada keranjang 
Pemindahan roti dilakukan 
dengan hati-hati dan 
menggunakan solet  
Pengaturan posisi roti di 
keranjang dan tidak dilakukannya 
penumpukan roti  
 
 Perbaikan yang dilakukan adalah dengan melakukan pemindahan roti secara hati-hati 
dari loyang pengovenan kekeranjang dan menggunakan alat yang dinamakan solet (alat 
pemindah roti yang terbuat dari plastik). Alat ini dapat digunakan untuk memindahkan 2 buah 
roti sekaligus kekeranjang. Posisi roti di keranjang diatur dan tidak dilakukan penumpukan. 
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c. Tidak berkembang (bantat) 
Berdasarkan pengamatan, tata letak roti yang difermentasi pada Perusahaan Roti MR 
kurang teratur. Tata letak roti yang difermentasi kurang teratur menyebabkan ada roti yang 
terfermentasi lama. Menurut Pelczar dan Chan (1988), fermentasi merupakan oksidasi 
anaerobik senyawa-senyawa oleh kerja enzim mikroorganisme. Fermentasi yang terlalu lama 
akan menyebabkan permukaan roti berkerut dan terjadi penyusutan ukuran roti (Anonim, 2005). 
Penyebab kerusakan penyusutan dan upaya perbaikan yang dilakukan dapat dilihat pada tabel 5 
di samping. 
Tabel 5.  Penyebab kerusakan tidak berkembang (bantat) dan upaya perbaikan yang dilakukan 
Penyebab Kerusakan Perbaikan yang dilakukan 
Pengaturan tata letak roti yang 
difermentasi kurang teratur 
Pengaturan secara teratur letak roti yang 
difermentasi 
 
 Upaya perbaikan yang dilakukan adalah dengan mengatur tata letak roti yang 
difermentasi.  Roti yang difermentasi terlebih dahulu diletakkan pada posisi paling atas dan roti 
yang difermentasi terakhir diletakkan pada rak paling bawah. Hal ini dilakukan untuk 
memudahkan tenaga kerja pengoven dalam mengoven roti yang sesuai dengan lamanya 
fermentasi. Pengovenan mulai dilakukan pada roti yang terletak pada rak paling atas kemudian 
diakhiri pada rak paling bawah. 
 
d. Kecil ukuran 
 Berdasarkan hasil pengamatan, penyebab roti yang kecil ukuran adalah pembagian adonan 
yang tidak homogen. Menurut Etty dalam Republika (2005), pembagian adonan yang tidak 
homogen menyebabkan perbedaan pada ukuran pada roti yang dihasilkan. Pada Perusahaan Roti 
MR pembagian adonan dilakukan dengan menimbang adonan sebanyak 80 gr, kemudian adonan 
tersebut dibagi dua dengan menggunakan pisau. Setelah selesai pembagian adonan dilakukan, 
roti tidak ditimbang kembali. Hal inilah yang menyebabkan terdapatnya roti yang kecil ukuran. 
Penyebab kerusakan roti kecil ukuran dan upaya perbaikan yang dilakukan dapat dilihat pada 
tabel 6 di bawah ini : 
   Tabel 6.  Penyebab kerusakan kecil ukuran dan perbaikan yang dilakukan 
Penyebab kerusakan Perbaikan yang dilakukan 
Pembagian adonan yang tidak sama 
sehingga berat adonan tidak sama 
Penimbangan adonan setelah dibagi agar 
berat setiap adonan sama 
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 Upaya perbaikan yang dilakukan adalah dengan menimbang kembali adonan roti yang 
telah dibagi, sehingga berat setiap adonan homogen yaitu 40 gr. 
e. Pecah 
Berdasarkan hasil pengamatan dan wawancara yang dilakukan, pecahnya bagian pinggir 
roti yang terjadi di Perusahaan Roti MR diakibatkan oleh terjadinya penumpukan pada 
keranjang roti yang telah dioven. Penumpukan roti mengakibatkan roti menjadi tertindih atau 
tertumpuk dan menyebabkan bagian pinggir roti menjadi pecah. Penyebab kerusakan pecah dan 
upaya perbaikan yang dilakukan dapat dilihat pada tabel 7 di bawah ini : 
  Tabel 7.  Penyebab kerusakan pecah dan upaya perbaikan yang dilakukan 
Penyebab kerusakan Perbaikan yang dilakukan 
Penumpukan roti yang telah dioven 
pada keranjang  
Tidak melakukan penumpukan dan 
penyusunan roti dikeranjang 
B.  Upaya perbaikan yang dilakukan adalah dengan tidak melakukan penumpukan roti dan 
dilakukan penyusunan roti pada keranjang. 
C. Diagram Kendali Kerusakan Roti 
Diagram kontrol dapat digunakan untuk mengetahui apakah suatu proses dalam pengendalian 
statistik atau tidak dan untuk mengetahui apakah kerusakan yang terjadi disebabkan oleh 
variasi penyebab khusus atau umum (Gazperz, 1998). 
Dari perhitungan pada lampiran 1, diperoleh batas-batas kontrol pada diagram kontrol 
kerusakan produk roti sebelum perbaikan dilakukan. Batas-batas kontrol tersebut yaitu 
UCL (UpperControl Limit) sebesar 0,03; LCL (Lower Control Limit) sebesar 0,015; dan 
CL (Central Line) sebesar 0,024. Hasil tersebut ditransformasikan dalam diagram kontrol 
seperti yang terlihat pada gambar 8.  Diagram  kontrol kerusakan roti pada gambar 8 
menunjukkan bahwa pengendalian kerusakan pada Perusahaan Roti MR belum begitu 
optimal. Hal ini terlihat pada proporsi kerusakan roti rata-rata melebihi standar yang 
ditetapkan perusahaan. 
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Gambar 8.  Diagram kontrol kerusakan roti selama 1 bulan produksi 
Standar kerusakan roti yang ditetapkan perusahaan adalah sebesar 2%. Sementara 
rata-rata proporsi kerusakan roti yang terjadi sebesar 0,024 atau 2,4%. Disamping itu belum 
optimalnya pengendalian kerusakan roti terlihat pada realisasi proporsi kerusakan yang 
berfluktuasi dan tidak terkendali secara statistik karena kerusakan yang terjadi ada yang 
berada di luar batas kontrol. Tidak terkendalinya diagram kontrol tersebut mengindikasikan 
bahwa terdapat variasi penyebab khusus dalam proses produksi roti di Perusahaan Roti MR. 
Variasi penyebab khusus yang terjadi adalah bervariasinya waktu pengovenan, metode 
operasi yang kurang teratur yang dilakukan oleh tenaga kerja. Hal ini sejalan dengan 
pendapat Prawirosentono (2002), yang menyatakan bahwa faktor tenaga kerja paling 
berpotensi menyebabkan variasi khusus sehingga menimbulkan gangguan proses dan 
menyebabkan proses tidak terkendali secara statistik.   
4.5.  Pengaruh Upaya Perbaikan Terhadap Jumlah Kerusakan 
Setelah dilakukan upaya perbaikan selama 2 minggu (13 hari) produksi, terjadi penurunan 
jumlah kerusakan untuk masing-masing jenis kerusakan. Rata-rata perhari jumlah dan jenis 
kerusakan yang terjadi sebelum dan sesudah upaya perbaikan dilakukan dapat dilihat pada 
gambar 9 di bawah ini : 
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Gambar 9.  Rata-rata perhari jumlah dan jenis kerusakan sebelum dan setelah perbaikan 
Gambar 9 menunjukkan bahwa setelah upaya perbaikan dilakukan jumlah kerusakan untuk 
setiap jenis kerusakan roti mengalami penurunan. Tingkat keberhasilan usaha penurunan jumlah 
kerusakan yang tertinggi adalah kerusakan akibat gosong sebesar 54,8%, dan yang terendah 
adalah kerusakan akibat tidak utuh sebesar 20%. Tingkat keberhasilan usaha ini berturut-turut 
mulai dari gosong, kecil ukuran, tidak utuh, pecah dan penyusutan adalah sebesar 54,8%; 
37,5%; 20%; 25% dan 50%. 
Setelah dilakukan upaya perbaikan,  rata-rata proporsi kerusakan roti setelah dilakukan 
upaya perbaikan mengalami penurunan yaitu mencapai 0,0134 atau 1,34%. Sebelum dilakukan 
perbaikan pada proses produksi, rata-rata proporsi kerusakan sebesar 2,4%. Dengan demikian, 



























Gambar 10. Diagram kontrol setelah upaya perbaikan dilakukan 
Realisasi proporsi kerusakan roti setelah upaya perbaikan dilakukan menunjukkan 
fluktuasi yang terkendali. Hal ini mengindikasikan bahwa variasi penyebab-khusus telah 
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berhasil dihilangkan. Dengan demikian kurva proporsi kerusakan roti bervariasi namun masih 
dalam batas kendali dan dapat ditoleransi. Hal ini menunjukkan rata-rata proporsi kerusakan roti 
setelah perbaikan berada dibawah batas maksimal proporsi kerusakan yang ditetapkan 
perusahaan. Kondisi ini menunjukkan bahwa tujuan perusahaan untuk meminimalkan jumlah 
kerusakan telah tercapai. Kapabilitas proses untuk menghasilkan produk yang tidak cacat 
setelah perbaikan dilakukan adalah 1 - P = 1 – 0,0134 = 0,9866 atau sekitar 98,66%. Menurut 
Gaspersz (1998), kapabilitas adalah kemampuan dari proses dalam menghasilkan produk yang 
memenuhi spesifikasi. 
 
KESIMPULAN DAN SARAN 
1. Berdasarkan hasil pengamatan, jenis dan jumlah setiap jenis kerusakan roti adalah gosong 
1,24%; tidak utuh 0,39%; penyusutan 0,31%; kekecilan ukuran 0,30% dan pecah 0,15%.  
2. Hasil pengamatan dan wawancara yang dianalisa dengan diagram sebab akibat 
menunjukkan bahwa penyebab kerusakan yang terjadi dan upaya perbaikan yang dilakukan 
adalah : 
a. Gosong, disebabkan oleh bervariasinya waktu pengovenan, metode operasi yang 
kurang teratur dan tenaga kerja kurang mendapat pengawasan. Perbaikan yang 
dilakukan dengan melakukan pengaturan pemindahan roti didalam oven selama 10 
menit pengovenan, operasi yang teratur dan melakukan pengawasan yang rutin. 
b. Tidak utuh, disebabkan oleh pemindahan roti yang kurang hati-hati dan terjadi 
penumpukan roti di keranjang. Perbaikan yang dilakukan dengan melakukan 
pemindahan secara hati-hati dengan menggunakan solet dan tidak dilakukan 
penumpukan roti di keranjang. 
c. Penyusutan, (bantat) disebabkan oleh tata letak roti yang di fermentasi kurang teratur 
sehingga ada roti yang terfermentasi lama. Perbaikannya adalah dengan pengaturan 
terhadap tata letak roti yang di fermentasi. 
d. Kecil ukuran, disebabkan oleh pembagian adonan yang tidak homogen. Perbaikannya 
adalah dengan melakukan penimbangan kembali adonan yang dibagi, sehingga berat 
adonan homogen. 
e. Pecah, disebabkan oleh penumpukan roti di keranjang, sehingga roti menjadi tertindih. 
Perbaikan yang dilakukan dengan tidak melakukan penumpukan roti dikeranjang dan 
penyusunan yang baik terhadap roti di keranjang. 
3. Kerusakan yang terjadi selama 1 bulan produksi tidak terkendali secara statistik dan rata-
rata kerusakan yang terjadi melebihi batas kontrol yang ditetapkan perusahaan. 
4. Hasil yang diperoleh setelah upaya perbaikan dilakukan selama 2 minggu (13 hari) produksi 
adalah: 
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a. Jumlah total kerusakan menurun dari 2,4% menjadi 1,34%. 
b. Terjadi penurunan jumlah jenis kerusakan dengan tingkat keberhasilan mulai dari 
gosong, kecil ukuran, tidak utuh, pecah dan penyusutan berturut-turut sebesar 54,8%; 
37,5%; 20%; 25% dan 50%. 
c. Kerusakan yang terjadi terkendali secara statistik dan berada di bawah standar yang 
ditetapkan perusahaan.  
d. Kapabilitas proses untuk menghasilkan produk yang tidak cacat setelah perbaikan 
dilakukan adalah sebesar 98,66%. 
Saran yang dapat diberikan adalah : 
1. Perusahaan Roti MR dapat melakukan perbaikan mutu untuk mengurangi jumlah kerusakan 
yang terjadi dengan cara melakukan pengaturan pemindahan roti di dalam oven setiap 10 
menit pengovenan, pengawasan yang rutin terhadap tenaga kerja,  pemutaran posisi loyang 
di oven, pemindahan dan pengaturan posisi roti di keranjang secara hati-hati, mengatur tata 
letak roti yang di fermentasi dan melakukan penimbangan ulang setelah adonan dibagi. 
2. Perusahaan Roti MR sebaiknya melengkapi bagian pengoven dengan pengatur waktu dan 
termometer untuk mengukur lama waktu dan suhu pengovenan. 
3. Untuk mengetahui pengaruh lama fermentasi terhadap kegosongan yang dihasilkan, maka 
dapat dilakukan penelitian lebih lanjut dengan memperhatikan lamanya waktu fermentasi.   
4. Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut untuk mengetahui pengaruh suhu terhadap 
kegosongan yang dihasilkan dengan memperhatikan waktu dan suhu pengovenan serta 
kondisi oven yang digunakan (kerataan api pada oven).  
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